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@ Verfahren zur Herstellung eines lufttexturierten Fadens 

@ Bn vollstSndIg verstreckter Faden wird von seiner Liefer- 
spule (1) mittels Galette (5) abgezogen und durch eine 
LufttexturierdusB (7) gefuhrt. Aus der Texturierrone wird der 
Faden mittais Galetta (10) abgezogen und alsdann aufgewik- 
kelt. Die Galette (5) ist behaizt. Der Faden wird in der 
Taxturianone mil niadriger Fadenspannung gefuhkrt. 
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Bescbreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zur Herstellung eines lufttexturierten Fadens nach dem Oberbegriff dcs 
Anspruch 1 und eine Lufttexiuriermaschine. Verfahren und Maschine sind Gegenstand der europ^ischen Patent- 
5 anmeldung EP 8 91 22 621.9. Nach dieser alteren Erfmdung wird als zu texturierender Faden ein vororientierter, 
thermoplastischer Faden vorgelegt. Dieser Faden wird in einer Slreckzone verstreckt und anschlieBend in einer 
LuftblasdOse zu Schlingen, Schlaufen, Bdgen und dergJetchen verblasen. Der erzeugte Faden besitzt einen 
Restschnimpf. Nach der ilteren Erfindung wird ein tufttexturierter Faden hergestellt* der schrumpfarni ist, d. h. 
der einen geringen Restschrumpf besitzt 
10 Dieser Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB das Problem des Restschrumpfes auch bei solchen 
lufttexturierten Faden besieht. welche der Lufttexturiermaschine als bereits voilverstreckte, voilstandig orien- 
tierte thermoplastische Faden vorgelegt werden- 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. aus cinem vollorientierten, vollst&ndig verstreckten thermoplastischen 
Faden — ebenso wie nach der alteren Erfindung — einen lufttexturierten Faden herzustellen, der schrunipfarm 
1 3 ist d. h. der einen geringen Restschrumpf besitzt 

Die Losung ergibt sich aus den Kennzeichen der Anspriiche 1 bzw. 4. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde. daB die Lufttexturiermaschine mit einer Heizzonc, die als 
Heizgalette ausgebildet ist und die der Texturierzone unmiiteJbar vorgeordnet ist. nicht nur bei Vorlage von 
vororientierten Faden, die auf der Lufttexturiermaschine noch endverdeckt wcrden, sondern auch bei Vorlage 

20 von vollstandig verstreckten Faden ein geeignetes MiiteJ zur Beseitigung des Restschrumpf es ist wobei dieses 
Mittel alien sonst bekannten Mitteln in der Wirkung, abcr auch infoige des geringen technischen Aufwandes und 
der guten Einordnung in den Verfahrensablauf liberlegcn ist 

Mit dieser Ldsung laflt sich die Restschrumpf neigung sehr viel starker herabsetzen als bei den zuvor diskutier- 
ten, bekannten Verfahren. Der besondere Vorteil besteht daria dafl keine Beeintrachtigung der Texturierung 

25 erfoLgt. Dazu ist von besonderer Bedeutung, daB die Erhltzung dcs Fadens zwar intensiv ist Daher kann der 
Faden auf eine Temperatur Uber dem UmwandLungspunkt 2, Ordnung erhitzt werden, so daB die bis dahin fest 
verankerte Krisullstruktur erweicht und innere Spannungen abgebaut werden, Mit besonderem Vorteil wird die 
Galette auf eine Temperatur beheizt, die kurz unter der Schmelztemperatur des zu bearbeilenden Fadens liegt 
d h. far Polyamid 6.6 und Polyathylenterephthalat ca. 240**, fOr Polypropylen ca. 150**. Andererseits aber wird der 

30 Faden in der Lufttexturierduse sehr stark abgektthit, so daB die Schnimpfung zum Stillstand kommt und die 
Texturierung am kalten Faden erfolgt. 

Die Losung stellt eine glOckiiche Integration des Relaxierprozesses in den LufttexturierprozeB dar. Die 
Heizung des Fadens kann beim Ausgang der Streckzone oder im Eingang der Texturierzone erfolgen. Die 
Verwendung der Heizgalette geslattet eine intensive Heizung und sehr niedrige Fadenspannungen in der 

35 Texturierzone und damit eine gute Schrumpfwirkung. 

Im Vergleich zu Faden, die nach den geschilderten, bekannten Verfahren zur Verminderung des Restschrump- 
fes behandelt worden sind, betrSgt die Restschrumpfneigung (residual shrinkage) der nach der Erfindung 
behandelten Faden weniger als die H^fte. Das ist darauf zuruckzufuhren^daB das Verfahren nach der Erfindung 
nicht die erwahntcn Begrenzungen der bekannten Verfahren besitzt Denn nach der Erfmdung ist die cinzustel- 

40 lende Schnimpfung nicht von der Geschwindigkeitsdifferenz der Reiaxierzone (Zufuhrgeschwindigkeit minus 
Abzuggeschwindigkeit) abhangig und die Fadenspannung erhdht sich nichi durch die Auslosung der Schrump- 
fung. Vielmehr beruht die einzustellende Fadenspannung und damit auch die Schrumpfung atlein auf der 
Zugkraft der LufttexturierdQse. 
Von besonderer Oberlegenheit gegenuber alien bekannten Verfahren ist das Verfahren nach dieser Erfindung 

45 bei der Texturierung von multifUen Faden hoher Titer von mehr als 500 dtex, insbesondere mehr als 700 dtex. 
wobei Verfahren und Vorrichtung nach dieser Erfindung insbesondere zur Lufttexturierung von Teppichgam, 
insbesondere Teppichgam aus Polypropylen. insbesondere im tiblichen Titerbereich von 130 dtex vorgeschtagen 
werdea 

Dabei ist zu berucksichtigen, daB mit dem Verfahren nach dieser Erfmdung im Gegensatz zu alien bekannten 
30 Verfahren zur Verminderung des Restschrumpfes der Erfolg wider Erwarten insbesondere bei starken Titern 
auf tritt, wahrend mit den bekannten Verfahren die Beseitigung des Resischrumpfes in Faden starker Titer nur in 
Grenzen moglich ist 

Das Verfahren wird insbesondere dadurch begOnstigt daB die niedrigen Fadenspannungen der Texturierzone 
— wie in Anspruch 2 angegeben — vor und hinter der Lufttexturierduse unterschiedlich eingestellt werden. 

55 Dabei wird der Faden am Ausgang der Lufttexturierduse stark, vorzugsweise mit ca. 90' umgelenkt Diese 
MaBnahme steht im Gegensatz zu dem geraden Fadenlauf. der beim Tangeln (interlacing, entangling) ublich und 
auch bei LufttexturierdUsen m6glich ist 

Durch die Warme- und Schrumpfbehandlung nach der Erfindung wird es moglich, UngleichmaBigkeiten der 
voraufgegangenen Verstreckung durch die intensive Schrumpfbehandlung schon vor der eigentlichen Texiurie- 

60 rung zu bescitigen. Es kftnnen Faden mit hoher Festigkeit und den gewQnschten Eigenschaften hinsichdich 
Dehnung und Restschrumpf hergestellt werden. 

Die far die Schrumpfung maOgebliche Fadenspannung entsteht durch die Zugkraft der TexturierdUse. Die 
Zugkraft der TexturierdQse wiederum ist von der Fadengeschwindigkeit abhangig. Die Fadengeschwindigkeit 
wird bestimmt durch die Umfangsgeschwindigkeit der Streckgalette, welche der TexturierdQse vorgeschaltet ist 

65 Die Differenz der Umfangsgeschwindigkeit der Streckgalette und des Lieferwerks. welches der Texturierduse 
folgt, ist nicht fCr die Schrumpfung roaBgebend. Denn nach der Erfmdung ist diese Differenz — wie in Anspruch 
3 angegeben ist — stets grdBer als der Betrag der gewtinschten Schrumpfung. Der Betrag der gewUnschten 
Schrumpfung wird allein durch die Zugkraft der Dtise und durch die Temperature in wirkung der Streckgalette 
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bestimmt. Das bedeulet mit anderen Worten, dafl die Obcrlieferung (overfeed) des Fadens in die Texturierzone 
stets gr66er ist als die durch die Zugkraft der DQse und die Temperatur der StreckgaJette eingestellte Schrump- 
fung. E>abei isl die Obcrlieferung 0 -(v5- vlO) x 100/vlO mil 

vlO=Umfangsgeschwindlgkeit des Lieferwerks, welches derTexturierdiise nachgeschaltet ist, 
v5 = Umfangsgeschwindigkeit der Streckgalette. 

Die Schrumpfung wird ausgedriickl durch die Beziehung 

S=(L1-L2)xl00/Ll mit 

LI «unprung]iche Linge des Fadens 

L2 - L^ge des Fadens nach der Schruinpfung. 

Dadurch, daB die Obcrlieferung groficr ist ats die eingestellte Schrumpfung, wird errek:ht, daB der Faden in 
der gewiinschten Weisc gckriuselt wcrdcn kann. Die Differcnz zwischen Obcrlieferung und eingestellter 
Schrumpfung betragt 1 bis 10% fOr technische Faden, bei denen die Texturierung insbesondere dem Zwecke 
dient den Faden aufzurauhen. urn z. B, seine Lauffahigkeit zu verbessern (Nfthfaden) oder seine Haftung 
gegenUber anderen Stoffen zu verbessern (technische Gewebe, Reifenkordji 

Die Differenz zwischen Obcrlieferung und eingestellter Schrumpfung betragt 10 bis 300% fur textile Faden, 
Bei textilen Faden kommt es darauf an, das Aussehen, den Griff, die Fulligkeit und andere Eigenschaften so zu 
beeinflussen, wie es fOr KJeidung und andere textile Anwendungen erwunscht ist. 

Durch diese Erfmdung wird es mdglich, die ttbliche Lufttexturiermaschine nur gcringfOgig zu andem, wie sich 
aus Anspruch 4 crgibt 

Wegcn der Nachteile des Standes der Technik und weitcren Vorteile diescr Erfindung wird auf die aitere 
Anmeldung EPS 91 22 62\3 vcrwicsen, die insoweit auch zum Gegenstand dieser Anmeldung gemacht wird, 
Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfmdung beschrieben> 
Es zeigen 

Fig. 1 eineschematischeDarstellungzurAusfQhrungdesVerfahrens, 
Fig, 2 cine Einrichtung zur Messungdes Restschrumpfes. 

Unter einem Lufttexturicrvcrfahren im Sinnc dieser Anmeldung ist ein Verfahren gemeint. in dem ein 
endloser, synthetischer Faden, der aus eincr Vielzahl von Einzelfilamenten besteht, der Einwirkung einer Luft- 
texturierdOse unterworfen wird In der Lufttexturierdiise wird ein nicht erhitzter Luftstrahl auf den Faden 
geblasea Dadurch werden die Einzelfilamente zu Schlingen, Schlaufen, Bogen und dgL verformt, ohne daB 
dadurch diechemisch-physikalische Struktur der Filamente wesentlich verandert wird. Die zunftchstim wesentli- 
chen parallel liegendcn Filamente werden also lediglich geometrisch in eine unregelmifiige Form verlagert 
Insbesondere cntstchen Schhngen, Schlaufen, Bogen. Ein bcsonders geeignctes und zur Herstellung hochwerti- 
ger Faden geeignctes Verfahren ergibt sich aus dem deutschen Patent 27 49 867 (Bag. 1045)= US-Patent Re 
32 047. Geeignete DOsen sind z. B. in der Dissertation von Bock "Die Texturierung von Filamcntgamen Im 
Luftstrom", Aachen 1984/1985, gezeigt 

Im Rahmen dieser Anmeldung wird — wie Qbiich — folgende Terminoiogie benutzt: 
Restschrumpf (residual shrinkage) ist die Kcigung (Schrumpfneigung) des Fadens, bei Erwlirmung z. B. durch 
heiBe Luft oder heiBes Wasser zu schrumpfea 

Schrumpf (shrinkage) ist die Verktirzung des Fadens, die bei Erwftrmung tatsachlkrh eintritt, ausgedrdckt durch 
die Formel (LI— L2)x 100/L1%. wobei LI die ursprQngliche und L2 die verkurzte Lange des Fadens ist. Der 
Schrumpf kann nicht grdBer als der zuvor vorhandene Restschrumpf sein. Wohl kann irotz Schrumpfes noch ein 
Restschrumpf zurilckbleiben. 

Wenn man das bekannte Verfahren anwendet, so kann der Restschrumpf, d. h. die Schrumpfneigung, nur 
durch cine dem Verfahren nachgeschaltete. geeignete Nachbehandlung hcrabgeseut werden. Zwar ist es 
mdglich, durch derartige Nachbehandlungs-MaBnahmen zur Schrumpfbehandlung den Restschrumpf des Fa- 
dens herabzusetzen. Diese Nachbehandlungs-MaBnahmen haben jedoch erhebliche Nachteile. Das gilt insbe- 
sondere fur texturierte Faden, da durch die Nachbehandlung die Krduselung nachtraglich beeinfluBt oder auch 
beschadigt wird. Vor allem kann die Schrumpfbehandlung nur dann intensiv durchgefUhrt werden, wenn eine 
"Kontaktbeheizung" des Fadens erfolgt, d. h. wenn der Faden Qber eine heiBe Platte oder eine heiBe Gaiette 
gefQhrt wird. Das ist jedoch fOr texturierte Faden deswegen im allgemeinen nicht zweckmaBig, da sich hierdurch 
ein Bugeleffekt ergibt. Das heiBt: Die zuvor eingebrachte Fadentextur wird durch den Kontakt mit der heiOen 
Flache zum Teil wieder entf emt, und zwar vor ailem an einer Scite des Fadens entf emt 

Ein Nachbehandlungsverfahren zur Verminderung der Schrumpfung eines lufttexturierten Fadens ist durch 
US- Patent 38 92 020 ^ OS 24 59 102 bekannt Bei diesem Verfahren wird der lufttexturierte Faden auf einer sehr 
weichen Spule unter geringer Fadcnspannung von wetiiger als 0,4 g/den aufgewickelt Diese Spule wird an- 
schlieBend in einer erwarmte Farbefbtte gefarbt Dadurch wird die Schrumpfung ausgeldst und dementspre- 
chend der im Faden verbleibenden Restschrumpf vermindert. Bei diesem Verfahren kann die Behandlung zur 
Verminderung des Restschrumpfes nicht auf der Lufttexturiermaschine stattfmden. Besonders nachteilig ist, daB 
die Spule unter einer geringen Fadcnspannung aufgewickelt werden mufl. Denn dadurch wird die Transportfa- 
higkeit der Spule beeintrachtigt AuBerdem werden die Spule und der Faden durch die erhdhte Fadcnspannung, 
die sich bei Ausldsung der Schrumpfung aufbaut, beschadigt 

Die Verminderung des Restschrumpfes kannte auch vor der Texturierung erfolgen. Hierzu ist bekannt, daB 
sich an die thermoptastische Verstreckung von thermoplastischen Faden cine Behandlung zur Verminderung 
des Schrumpfes in einer Relaxierzone anschlicBen kann. Diese Relaxierzone schlieBt sich an die eigentliche 
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Streckzonc an. Die Relaxierzone wird zwischen zwei Galetten oder Lieferwerken gebildei. wobei in der 
Relaxierzone eine Heizung des Fadens erfolgt. Hierdurch wQrde die Fadenlauflange und damit die Hdhe der 
Lufttexturierma&chine vergroBert. Vor allem ergibt sich bei dieser Relaxierbehandlung siets das Problem, dafl 
die Verminderung des Schrumpfes in einer derartigen Relaxierzone auf Orenzen stoQt, weil die Fadenspannung 

5 eines zwischen Galetten laufenden Fadens nicht beliebig vermindert werden kann und weil deswegen der 
Schrumpf von der begrenzten Geschwindigkeitsdifferenz der Galetten abhangt. 

Das beruht darauf, da6 ein Faden zwischen zwei Lieferwerken stets geradlinig laufen und daher unter einer 
gewissen Mindesifadenspannung stehen mufl. Die tatsachlich durchgefiihrie Schrumpfung ergibt sich aus dem 
Gleichgewichtszustand zwischen der Schrumpf neigung einerseits und der Fadenspannung andererseits. 

10 Ein solches Verfahren zur Verminderung des Restschrumpfes, bei dem gleichzettig eine Verflechtung (interla- 
cing, entangling) des Multifilament- Fadens erfolgt, ist durch das US-Patent 3069 836 bekannt Dabei wird der 
zuvor zwischen zwei Galetten mit Hilfe eines unbeheizten Streckstiftes verstreckte Faden durch eine Relaxier- 
zone gefUhrt, wobei die Zuliefergeschwindigkeit grdfier als die Abzugsgeschwtndigkeit ist. In der Relaxierzone 
wird der Faden durch eine Duse gefuhrt, die mit einem geheizten Gas beschickt wird. Die hierbei erreichte 

15 Schrumpfung hangt — wie gesagt — von der Differenz dieser Geschwindigkeit ab. Das Aufblasen von heiOer 
Luft dient zum einen der Auslosung des Schrumpfes und zum anderen zur Herstellung eines Cams, d ess en 
Filamente miteinander verflochten (entangled) sind Zur Herstellung einer Kriuselung ist das Verfahren nicht 
geeignet. Denn es entsteht ein Gam, dessen Filamente durch Hitzeeinwirkung wahrend der Lufttexturierung 
chemisch-physikahsch in ihrer inneren Struktur ver^ndert worden sind. Auch wenn in den Filamenten Schlaufen 

20 und Schlingen hergestellt wUrden, so w^e eine solche ICrSuseiung dieses Games nicht stabil: Das heiSt durch 
Anwendung von Zugkraften wiirde dieses KrSuselung wieder aus dem Gam cntfemt Zugkr^fte, die zur 
Entfemung dieser ICrauselung ausreichen^ treten jedoch bereits durch die Schrumpfung in der Relaxierzone, 
aber auch bei der Nachbehandlung durch nachtr^gliche Stabilisierung und Warmefixierung. die nach dem 
US*Patent Re 32 047 zur Verbesserung der Langenstabilitat des Games vorgesehen sind, und insbesondere 

25 beim Weben und Stricken auf. Daher w^re ein soLches Garn als Kriuselgam nicht brauchbar. 

Wie in Fig. 1 dargcstelit, wird ein voUst^ndtg verstreckter und orientierter Faden von der VorlagenspuJe 1 
Ober den Kopffadenfuhrer 2 durch das Eingangslieferwerk 3 durch eine beheizte Gdette 5 abgezogen. Hinter 
der beheizten Galette 5 durchlauft der Faden die Lufttexturierdtise 7. Der LufttexturierdUse 7 wird nicht 
beheizte Druckluft zugefuhrt Der Faden wird bei der Lufttexturierbehandlung keinesfalls bis zur Erweichung 

30 erhitzt Die duch die Luftstrahlbehandlung hervorgerufenen Verformungen sind daher der chemisch-physikali- 
schen Fadenstruktur nicht eingepr^gt Beim Auftreten auf den Faden expandiert die Luft und kiihlt sich dadurch 
weiter ab. Durch den expandierenden LuftstrahJ werden die einzelnen Filamente des multifilen Chemiefadens zu 
Schlingea Schlaufen, Bogen und dgl. verblasen. Dabei handelt es sich Jediglich um geometrische Verformungen, 
die sich miteinander verschlingen und verhaken und dadurch die Textur des Fadens ergeben. 

35 Hs ist also hervorzuheben, daB die Luft, mit der die Texturierdiise beschickt wird, unbeheizt ist und eine 
Temperatur hat» die unter der Temperatur liegt, bei der die Kristallstruktur des Fadens einfriert und daher jede 
Schrumpfung zum Stilistand kommt Oblichcrweise liegt die Lufttemperatur unter 40* C Durch die Expansion 
wird diese Luft weiter abgekuhlt. Die Luft, die die Duse verlaBt hat eine Temperatur von weniger als 10*". Dabei 
ist zu berficksichtigen. daB die Texturierdiise mit Druckluft von einem Druck zwischen 6 und 10 bar betrieben 

40 wird. Daher wird der Faden, der zuvor durch die Streckgaletten envgmit wurde» in der TexturierdUse gleichzei- 
tig auch sehr stark abgeschreckt, so daB auch seine Temperatur unter die Temperatur fallt» bei der die Kristall- 
struktur einfriert Es ist daher davon auszugehen, daB der Faden durch die Lufttexturierdtise abgekuhlt und 
dadurch die Schrumpfung zum Stilistand gebracht wird* Das hat den Vorteil,daB die Texturierung durch Bildung 
der Schlingen, Schlaufen, Bogen und dgl erst erfolgt, wenn die Schrumpfung zum Stilistand gekommen ist. 

45 Daher wird die Texturierung durch die Schrumpfung nicht mehr beeintr&chtigt oder beeinfluBt Das ist deswe- 
gen von groBer Bedeutung, weil zur Herstellung eines lufttexturierten Fadens mit guter Langenstabilitat nach 
der Texturierung zundchst eine Zugkraft auf den Faden aufgebracht werden muB, bevor durch eine anschlieBen- 
de weitere Warme- und Schrumpfbehandlung die Kompaktierung des Fadens erfolgt Insofern wird auf die 
bereits zitierten Patente DE 27 49 867 = US-Re 32 047 verwiesen. Das erfmdungsgemaBe Verfahren stcllt daher 

50 eine wichtige Erginzung des bekannten Verfahrens dar. 

Es ist schematisch angedeutet, daB die Luftkanale 8, die in der Texturierduse 7 auf den Fadenkanal 9 gerichtet 
sindL eine Richtungskomponente in der Fadenlaufrichtung haben. Dadurch ubt die Luftlexturierduse 7 auch eine 
F6rderwirkung und eine Zugkraft auf den Faden aus. Der Faden verl^Bt die Lufttexturierduse 7 im wesentlichen 
ohne Fadenspannung, wobei der Faden umgelenkt und zu dem Lieferwerk 10 gefuhrt wird Die Umlenkung 

55 betragt dabei 30 bis 90^ , vorzugsweise 90° . Die Umlenkung wird dadurch er^elt daB das Lieferwerk 10 nicht auf 
der Achse des Fadenkanals 9 der Texturierdiise 1, sondern seiilich dazu versetzt liegt Die Umlenkung erfolgt 
also nicht dadurch, dafi der Faden uber einen Fadenfuhrer gezogen wird, sondern dadurch, daB der Faden beim 
Austritt aus dem Fadenkanal 9 durch die Luftstrahlen zun&chst geradeaus weiter gefdrdert wird und dann aber 
seine Richtung zu dem Lieferwerk 10 ^ndem muB. Durch diese Art der Umlenkung ergibt sich ein wesentlicher 

GO Abbau der Fadenspannung. Daher ist die Fadenspannung zwischen der Galette 5 und der Texturierduse 7 h6her 
als die Fadenspannung, die sich hinter der Texturierduse 7 und nach der Umlenkung vor dem Lieferwerk 10 
wieder aufbaut. Die Fadenspannungen vor und hinter der Lufttexturierduse betrugen z. B.6 cN und 5 cN. 

An das Lieferwerk 10 schheBt sich eine geeignete Fadenbehandlung an, wie sie insbesondere z. B. durch das 
deutsche Patent 27 49 867 = US- Patent Re 32 047 (Bag. 1045) gezeigt ist Insbesondere kann der Faden in einer 

65 Stabilisierzone zwischen zwei Galetten ohne elastische oder plastische Verformungen erwIU-mungsfrei verzogen 
werden. Alternativ oder vorzugsweise im AnschluB an die Stabihsierung kann der Faden durch eine Fixierzone 
bei Temperaturen bis zu 245°C gefOhrt werden. Durch die Hintereinanderschaltung von Stabilisierzone und 
Fixierzone entsteht ein besonders kompakter Faden mit geringer Instabilitat Anschliefiend wird der Faden 
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durch die Changiereinrichtung II quer zu seiner Laufrichtung hin- und hergefiJhrt und auf der Spule 12 
aufgewickelt Die Spule 12 ist durch Treibwalze 13 mit konstanter Umf angsgeschwindigkeil angetriebeiL 

r^i^"l^^ "^'^-5*^ ^ ^^^""^^^ Relaxierung von Polyamid-, Polyester-, Polyathylenter- 

ephthalat-Faden hegt die Temperatur der Galette 5 bei 200» bis bei PoJypropylen bei ca. 150^ Wenn der 

:>treclcstifi 6 behejzt ist. so liegt seine Temperatur bei ca. 80 bis 140^ Q 

«u?^l Polyamidfaden aJso Nylon- und Perlonfaden, ist auch bisher schon cine Kaitverstreckung mOfflich und 
Ublich. Dabci wcrden die Faden um einen Streckstift geschlungen, dem von auBen keine Warme zugefuhrt wird 
Mit dem erf mdungsgemaBen Verfahren ist vor allem die Behandlung derartiger kaitventreckter Faden moglich' 
Dabei hat sich das Verfahren als derart wirkungsvoll erwiesen. daB auf der Vorlagcspule auch kaJtverstrcckte 
Mr^rf . Polyatbylenterephthaiat vorgelegt werden kfinnea Durch das erfindungsee- 

maBe Verfahren k6nnen selbst bei kaltversireckten Polyester-FSdea die nach der Verstreckung sehr schlechte 
texuie Eigenschaften haben. gute Festigkeits- und Dehnungscigenschaften cingcstellt und dabei ein Rest- 
schrumpfverhalten erzielt werden. das mil anderen Verfahren nicht erzielbar ist Besonders wirkongsvoil erweist 
sich das Verfahren. wenn die Kaitverstreckung an vororientierten Faden. die mit hohen Spinngeschwindigkeiten 
aus der Spinnzone abgezogen worden sind. ausgefUhrt wird. i wmuigKcuen 

Erf hdi!IigS^ Hauptanmeidung wurden analog auch fiJr das diskontinuierliche Verfahren nach dieser 

h.S?n H^r^Il'^^'^'^fu'' """^ die Versuchsergebnisse ergcbcn sich aus der nachfolgenden Tabelle. Dabei 
batten die Faden zundcbst einen Spmniiter von 410dtex und eine FlieBgrenze von 180%, bevor sie durch 
Verstreckung mit einem Verstreckverhaltnis von 1 : 1,95 bzw. fOr den technischen Faden von 1 : 2^ vollorientiert 
und zu der Vorlagespule 1 aufgespult worden waren. ""cnucn 

In Fig 2 ist eine geeignete Einrichtung zur schnellen Mcssung des Restschnimpfes schematisch dargcstellt 
Erne so Che Einnch ung ist unter dem HandeJsnamen testrite handelsublich. Dieses Gerit wird insbe«>ndere 
eingesetzl fur Vergleichsversuche. Dun:h das Gerat wird ermittelt. um wieviel Prozent (Lt-U/L x S Jn 
vorbehandelter Faden schrutnpft. wenn er bei gleicher Einspannlange. bei gleicher Hdzlange ber^Kr 
tSSese?^^^^^^^^^ '""^'^ Fadenspannung der SchrumpfbehandJung%uf dem testri- 

Der Faden wird an einem Ende IS fest eingespannt und am anderen Ende Uber eine Meflrolle 16 geftihrt Das 
Fadenende hmter der Meflrolle 16 ist durch ein Gewicht 17 belastet Die MeBroUe 16 ist mit einem Sr 18 
verbunden. so daB an einer Skala die Anderung der Fadenlange angezeigt wird. Der Fad^n ^d ISSJ 
SnlohrV ^^."^^n^ Fadenschh^ Es ergibt sich aus allgemeinen Versuchsgrundsatzen, daB beTder 

?nd dir ^^^^^^^^ d,e Behandlungszeit, die Einspannlange des Fadens zwischen der Einspannung 15 

blSben ' ' Temperatur des Heizers 19 und das Gewicht 17 konsfant 

Bezugszeichenaufstellung ^ 

1 Vorlagespule 

2 Kopffadenfuhrer 

3 Lieferwerk 

4Streckzone ^ 

5 Galette 

6 Streckstift 

7 Texiurierduse 
SLuftkanal 

9 Fadenkanal ^5 

10 Lieferwerk 

11 Changiereinrichtung 

12 Spule 

13 Treibwalze 

14 50 

15 Ende, Einspannende 
16Mefirolle 

17 Gewicht 
ISZeiger 

19Heizer 55 

20 Fadenschlitz 

21 Lieferwerk 

22 Heizer 

23 Heizrohr 

24 Lieferwerk ^ 

25 Stabilisierzone 

26 Fixierzone 

27 Wasserduse 
28Wasserbox 
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Tabelle 



MeBstelle 



MeQgroBe 



tcx tiler 
Faden 



technischer 
Faden 



Restschrumpf (bei 177*'C) 
Dehnung E 
Strecktitcr 

Geschwindigkeit v5% 
Temperatur GaletteTS 
FadenspannungSI 
Fadenspannung S2 
Temperatur Faden 
Oberlieferung 
Geschwindigkeit vlO 
Restschrumpf S (bei 177° C) 
Dehnung E 



10% 
18% 



12% 
8% 



II 

II 

IH 

IV 

IV 

V 

V 

VI 

VI 



(7+20)% 



210dtex 



100% 
190'C 
7,0 cN 
6,0 cN 
<40'C 



79% 
1^% 
25% 



178dtejc 
100% 
240* C 
63 cN 
5,8 cN 
<40°C 
(7+4)% 
90% 



2%(t77'C) 
14% 



Patentansprliche 



1. Verfahren zur HersteJlung eines lufttexturierten Fadens, bei dem ein Faden von der Lieferspule abgezo- 
gen und im AnschluB daran in eine Lufttexturierzone gefordert, darin durch eine Lufttexturierdase gefQhrt 
und mittels diescr LufttexturierdUse gefdrdert sowie ohne thermoplastische Erweichung zu Schlingen, 
Schlaufen. Bttgen und dergleichen verblasen. durch ein Licfcrwerk aus der Lufttexturierzone abgezogen 
und nach einer geeigneten Zwischenbehandlung aufgewickelt wird, 

mit folgenden Verfahrensschritten: 

Beim Einlaufen in die Lufttexturierzone umschlingt der Faden mehrfach eine beheizte Galette und wird 
darauf mil einer Temperatur erhitzt, die zur Auslosung der Schrumpfung tilr die Herabsetzung des Rest- 
schrumpf es geeignet ist und uber dem Umwandlungspunkt zweiter Ordnung, vorzugsweise Ciber 80** C liegt; 
von der Galette wird der Faden mittels der LufttexturierdOse abgezogen und in der LufttexturierdOse unter 
den Umwandlungspunkt zweiter Ordnung, vorzugsweise auf weniger als 40*" C abgekilhit; 
hinter der Lufltexturierduse wird der Faden aus der Achse des Fadenkanals der Dtise umgelenkt und aus 
dem Bereich der LufttexturierdUse mit geringer Fadenspannung von weniger als 0,08 cN/dtex durch ein der 
Lufttexturierdilse folgendes Lief erwerk abgezogen, 

nach dem Anspruch 2 des DE-Patents (DE- Anteii der europaischen Anmeldung Nr. 8 91 22 621.9 {EP-1667), 
dadurch gekennzeichnel; daB 

eine Lieferspule mit volIsUndig verstrecktem Faden vorgelegt und der Faden durch die Galette von der 
Lieferspule abgezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dafl der Faden von der Galette durch die Lufttextu- 
rierdOse mit einer Fadenspannung kleiner als 0,1 cN/dtex abgezogen und aus dem Bereich der Lufttextu- 
rierdUse mit einer Fadenspannung von weniger als 0.05 cN/dtex abgezogen wird 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorlauf (overfecdX mit welchem der 
Faden mittels der Galette in die Texturierzone eingespeist wird, mindestens 1% groSer, vorzugsweise fOr 
technische Zwecke anwendbare Faden 1 bis 10%, fUr textile Zwecke anwendbare Faden 10 bis 300% grdScr 
als die in der Texturierzone durch Einstellung der Zugkraft der Duse und der Temperatur der Galette 
gewOnschie Schrumpfung ist. 

4. Lufttexturiermaschine zur AusfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB 
zwischen Lieferspule und Texturierzone eine beheizte. vom Faden umschlungene Galette (5) angeordnet ist, 
durch welche der Faden von der Lieferspule abgezogen und in die Texturierzone eingespeist wird 
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